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(57) Abstract 

The invention concerns an interchangeable or 
fixed clipping insert (1 and 2) made of highly cutting 
steel avoiding the need for re-sharpening the clipping 
heads for trimming hairs or hair. Said inserts are 
positioned by centring members such as pins or studs 
(6) or centring housings (3) on the base comb (7) 
and the upper comb (8) of the clipping head made of 
stainless steel materials for promoting hygiene. Said 
clipping inserts are thus positioned instead of sharpening 
allowance traditionally provided by manufacturers and 
depending on particular embodiments the entire set of 
teeth of the clipping head is made up solely by the insert. 



(57) Abrege* 

L'invention conceme un systeme de plaquette de 
coupe interchangeable ou rapportde (I et 2) en acier 
tres coupant permettant d'eviter les reaffutages des tetes 
de tontc pour la coupe de poils ou de cheveux. Ces 
plaquettes sont positionnees par des organes de centrage 
tels que des goupilles ou ergots (6) ou logements de 
centrage (3) sur le peigne (7) et le contre peigne 
(8) de la tele de tonte constitu6e desormais dans 
des materiaux inoxydables favorisant Thygiene. Ces 
plaquettes de coupe se positionnent ainsi en lieu et place 
des sur-epaisseurs d'affOtage prdvues traditionneDement 
par les fabricants et selon les cas rint6gralite* de la 
denture de la tfcte de fonte se trouvc constitute par la 
seule plaquette. 
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SYSTEME DE PLAQUETTE DE COUPE INTERCHANGEABLE OU 
RAPPORTEE POUR TETE DE TONTE DE TONDEUSE ELECTRIQUE 
POUR LA TONTE DE POILS OU DE CHEVEUX 



L'invention concerne le secteur technique des tondeuses electriques, 
pour la tonte de poils ou de cheveux ou analogues, sur des etres 
humains, y compris en coiffure ou en milieu hospitalier, ou des animaux, 
y compris en usage veterinaire, de toilettage, d'elevage ou analogues. 

10 Les tondeuses electriques de ce type sont munies de tetes de tonte 
comportant de maniere generale une semelle fixe appelee « peigne »> 
(7), et une piece mobile ou contre peigne (8), portant des dents de 
coupe, et montee de maniere a osciller sous I'entraTnement du moteur 
electrique de la tondeuse. Comme on le sait, le cheveu ou le poil est pris 

15 entre les deux systemes de dents du peigne et du contre peigne et est 
sectionne par ce moyen. 

On connatt dans ce domaine divers systemes tels que: 

EP 0 707 926 coupe cheveux a unite de lames jetable. 

WO 94 / 27792 moyens de securite pour empecher la pose de tetes 
20 de coupe sur des corps de tondeuse non adaptes. 

WO 97 / 40967 tete de tonte a rangees de dents divergentes. 

WO 89 / 02351 peigne tondeur a revetement de nitrure de titane. 

WO 95 / 28258 couteau pour tete de tonte. 

EP 0 447 131 tete de tonte amovible par rapport au manche de la 
25 tondeuse. 

FR 2 398 584 tondeuse a cheveux dont les dents presentent un 
systeme d'encoches pour couper tous les cheveux y ayant penetre. 
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FR 2 620 643 Tondeuse pour animaux, notamment moutons, dont 
les dents sont de section transversale de forme isocele particuliere. 

WO 95 / 01244 Dispositif de coupe rotatlf. 

5 On connaTt done de nombreux dispositifs electriques de tonte comportant 
une tete a peigne et contre peigne anime d'un mouvement alternatif 
relatif. 

L'un des problemes majeurs qui se posent concerne le reaffutage des 
dents. Les materiels et techniques sont encore a ce jour mal adaptes et 

10 seuls les reaffuteurs ayant developpe un savoir-faire particulier 
obtiennent de bons resultats. L'appareil classiquement utilise pour le 
reaffutage consiste en un disque plat sous lequel on dispose la piece a 
affuter, maintenue en place par un aimant ou un autre dispositif. Entre le 
disque et la piece, on intercale une mince couche de pate abrasive. La 

15 rotation du disque usine la piece par le dessous par Taction de I'abrasif 
et est suppos6e reaffuter. Dans la grande majorite des cas il ne peut 
exister aucun controle fiable et precis du resultat, et les controles sont 
done soit inexistants, soit mal realises. Dans les deux cas, les pieces 
reaffutees sont de mauvaise qualite de coupe. Ce probleme est 

20 evidemment extremement serieux pour les professionnels, qui disposent 
d'un pare couteux de tondeuses et hesitent naturellement a changer la 
tete a chaque usure. lis sont done contraints de travailler avec des tetes 
de tonte mal reaffutees, d'ou difficultes de coupe, coupures du sujet 
traite, et problemes similaires. 

25 Un autre probleme serieux reside dans Toxydation de la tete. Un metal 
inoxydable ne coupe pas ou coupe mal. Seuls les aciers durs coupent. 
On ne peut done pas utiliser d'acier inox, ni meme de compromis du type 
contre peigne inox sur peigne en acier dur. Or les tetes doivent 
naturellement etre rincees et lavees, pour des raisons evidentes 

30 d'hygiene et d'efficacit6 de coupe. Done elles s'oxydent fortement et 
rapidement. Ce qui leur confere un aspect n6glige incompatible avec 
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I'hygiene requise dans les milieux professionnels, comme les 
veterinaires ou en milieu hospitalier. 

Des tentatives ont vise a revetir les tetes de tonte d'une pellicule de 
materiaux anti-corrosion, mais ce revetement ne peut en aucun cas se 
5 trouver a I'interieur de la denture car la coupe s'en trouverait alteree. II se 
forme de plus un ecaillage local du revetement. 

Un autre probleme reside dans le fait que les dents de faible epaisseur 
ou « dentures fines » (tondeuses pour veterinaires notamment) cassent 
au moindre choc. L'alternative est alors soit de remplacer I'ensemble de 
10 la tete, ce qui est couteux, soit de travailler avec des dents cassees, ce 
qui est dangereux (coupures, etc.). 

Dans tous ces cas, le professionnel n'a d'autre choix que de conserver 
un materiel defectueux, ou oxyde, ou use, ou de renvoyer la tete vers un 
affuteur, ce qui immobilise I'appareil durant un certain temps. On a vu 
15 que de plus le reaffOtage, sauf chez quelques professionnels disposant 
d'un savoir-faire personnel, etait approximatif. 

Par ailleurs, le mouvement alternatif precite du contre peigne sur le 
peigne genere inevitablement des frottements, done un echauffement 
marque notamment au niveau des appuis arriere du contre peigne. Le 
20 phenomene est si marque que la tete peut bruler la peau du sujet. De 
plus, la resistance due aux frottements est tres nuisible aux moteurs de la 
tondeuse, qui vont fatiguer et chauffer. 

On comprend done qu'il existe une liste impressionnante de problemes 
en liaison directe avec les tetes de tonte, et qui concernent de tres 
25 nombreux professionnels dans des activites sensibles comme le milieu 
veterinaire ou hospitalier, la coiffure, I'elevage des animaux etc.... ou 
I'hygiene et la qualite ou precision de coupe, ainsi que sa « douceur », 
sont des imperatifs. 

Or ces imperatifs ne peuvent pas, dans la grande majorite des cas, etre 
30 respectes, ou seulement au prix d'un pare de tetes de tonte exagere par 
rapport aux besoins. 
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II semble que les fabricants de tondeuses se soient accommodes de la 
situation, ou bien n'aient pas su y repondre correctement. L'art anterieur 
est pourtant abondant, comme on Fa vu, mais les techniques visent a 
ameliorer la coupe ou a amenager des solutions de contort pour 
5 I'utilisateur, et absolument pas a resoudre les problemes ci-dessus lies 
notamment au reaffutage ou a Toxydation ou a la casse des dentures 
fines. 

^invention pose les problemes ci-dessus en termes radicalement 
differents. 

10 L'invention a en effet pour but de permettre la suppression de I'operation 
de reaffutage des tetes de tonte par un simple remplacement de 
plaquette de coupe interchangeable. 

Cette invention a egalement pour but de faire realiser des economies 
aux utilisateurs de materiel de tonte et en particulier, aux toiletteurs 
15 canins et felins, aux veterinaires et aux coiffeurs. En effet, ceux ci sont 
dans I'obligation de remplacer leur pare de tetes de tonte lorsqu'elles 
sont usees du fait de reaffutage repetes inevitables apres un certain 
temps de tonte. 

Jusqu'a present les tetes de tontes amovibles a enclenchement, par 
20 glissieres ou clipsage et bouton poussoir des tondeuses electriques 
devaient obligatoirement etre reaffutees par un affuteur professionnel 
apres un certain temps d'utilisation en action de coupe de poils 
d'animaux ou de cheveux humains, et cela entrainait une usure de la 
zone de coupe a chaque visite chez Taffuteur. 

25 Le principe de reaffutage et d'usure est le meme en ce qui concerne les 
tetes de tonte pour tondeuses electrique pour ovins, bovins et equides 
meme si elles ne sont pas demontables rapidement. Ces tetes de tonte 
sont egalement concernees par ['invention. 

Le systeme de plaquette de coupe interchangeable presente ci-apres a 
30 pour interet de permettre a tous les utilisateurs de tondeuse electrique de 
ne plus etre oblige de se separer de leur tete de tonte le temps de les 
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confier a Taffuteur. De meme le savoir faire des affuteurs n'etant pas 
toujours optimum, la coupe des tetes n'est pas toujours satisfaisante. Le 
systeme de plaquettes interchangeables realisees mecaniquement 
permet de retrouver une fiabilite de coupe a cent pour cent. 

5 Ce systeme simple permet a n'importe qui de pouvoir remettre ses tetes 
de tonte en etat de coupe parfait juste en remplagant les plaquettes de 
coupe des tetes en quelques secondes par une simple operation 
manuelle. 

Le merite de invention est done d'avoir inverse le probleme, en 
10 songeant a supprimer le reaffutage plutot qu'a tenter d'en traiter les 
inconvenients. 

L'invention, qui presente le merite supplemental d'etre simple, conduit 
a la solution de tous les problemes precites et lies au reaffutage, mais 
solutionne aussi des problemes non lies au reaffutage, ce qui est 
15 surprenant. 

En effet, il devient possible de realiser la semelle, le corps de coupe et le 
contre peigne en aciers ou alliages inoxydables ou en materiaux 
synthetiques en totalite ou en partie, lavables a I'eau et aux detergents, 
puisque ces pieces n'auront jamais a etre changees. Llnvestissement 
20 (surcout de Finox pour ces pieces massives) devient done rentable. 
L'invention resout done le probleme grave de la corrosion par le biais 
d'une solution d'affutage, ce qui est surprenant. La piece 
interchangeable selon ['invention sera elle en acier rapide ou acier au 
carbone (pouvoir coupant). 

25 Par ailleurs, on verra que les modifications mecaniques resultant de 
('incorporation d'une piece interchangeable selon I'invention permettent 
de monter le contre peigne oscillant sur un roulement au niveau de son 
appui arriere, ce qui reduit la quasi totalite des frottements dont le cote 
nefaste a ete souligne ci dessus. Ceci n'etait pas pr^visible de la part 

30 d'une technique dont I'objet etait de regler les problemes d'affutage. 
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On notera qu'un second merite de Invention est de n'avoir pas hesite a 
ajouter deux pieces mobiles, ce qui est contraire au principe de base 
selon lequel il est souhaitable, dans un systeme mecanique, d'avoir le 
moins de pieces mobiles possibles, pour des raisons connues de 
5 fiabilite, montage, demontage, entretien, etc.... ; ce prejuge est d'ailleurs 
peut-etre a I'origine du fait qu'aucun art anterieur n'a envisage une 
solution de ce type (a moins que I'art anterieur s'en sort totalement 
desinteresse, ou ait juge le probleme insoluble par des moyens simples, 
ce qui renforcerait encore le merite de Pinvention). 

10 On verra ci-dessous que de plus ces pieces mobiles ne peuvent pas etre 
forgees, contrairement a Tart anterieur, mais doivent faire I'objet d'un 
usinage de precision. Ceci etait de nature a creer egalement un prejuge 
defavorable contre cette solution en raison du surcout connu d'un tel 
usinage. 

15 Un autre avantage connexe et imprevisible de invention reside dans le 
fait que, en fractionnant la tete, il devient possible de monter des 
plaquettes auto-affutantes (ceramique, composites, matrice de resine 
comportant un abrasif dur comme du carbure de tungstene, du diamant 
synthetique tel que celui obtenu par CVD (depot en phase vapeur 

20 chimique), lubrifiantes, desinfectantes ou bactericides et analogues. 

On voit done que, de maniere surprenante, la solution proposee pour 
I'affutage conduit en fait a une serie d'avantages majeurs en cascade, 
qui 6taient imprevisibles et d'ailleurs non recherches au depart. 

D r autres caracteristiques et avantages de Tinvention apparaTtront 
25 mieux a la lecture de la description qui va suivre, et en se referant au 
dessin annexe, sur lequel: 

la figure 1 represente une vue en perspective eclatee de la tete de 
tonte selon I'invention; 

la figure 2 represente une vue en coupe de la tete de tonte selon 
30 invention; 
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la figure 3 represente une vue en perspective eclatee du peigne 7 
et de la plaquette interchangeable 2 de la tete de tonte selon I'invention, 
ou I'integralite des dents est constitute par la plaquette; 

5 - la figure 4 represente une vue en coupe de la tete de tonte selon 
I'invention avec roulements arrieres 4; 

la figure 5 represente une variante selon une vue en perspective 
eclatee de semelle 7 et de la plaquette 2 de la tete de tonte selon 
I'invention; 

10 la figure 6 represente la vue en coupe correspondante; 

la figure 7 represente une vue en perspective eclatee de la tete de 
tonte selon I'invention avec socle commun 13 et nez de denture 
interchangeable 10; 

la figure 8 represente une vue en coupe d'un mode de realisation 
15 de la tete de tonte selon ('invention avec roulements arrieres 4 et nez 
rapporte en matiere synthetique, correspondant a la vue de la figure 7; 

la figure 9 represente une vue en coupe d'un mode de realisation 
de la tete de tonte selon I'invention avec appuis arrieres au niveau de 5; 

la figure 10, qui se compose des figures 10 a, 10 b et 10 c, 
20 represente: 

1 0a nez de denture interchangeable 

10b et 10c nez de denture interchangeable de differentes 
epaisseurs et geometries; 

la figure 11 represente en coupe le positionnement d'une 
25 plaquette auto-affutante 1 1 ; 
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la figure 12 represente en coupe le positionnement d'une 
plaquette auto-lubrifiante 12; 

L'homme de metier comprendra que les figures & a 12 representent des 
modes de realisation non-limftatifs de invention, et que celle ci couvre 
5 toutes les variantes et options qui seront accessibles a cet homme de 
metier a la lecture de la presente demande. 

Sur le dessin annexe, les memes references ont les memes 
significations, qui sont les suivantes: 



(1) 


Plaquette interchangeable du contre peigne 


(2) 


Plaquette interchangeable du peigne 


(3) 


Trous de placement 


V*) 


rtouiemenis 


(5) 


Appui arriere 


(6) 


Ergots ou goupilles 


(7) 


Peigne 


(8) 


Contre peigne 


O) 


Surface de positionnement des plaquettes interchangeables 


(10) 


Nez de denture interchangeable 


(11) 


Plaquette auto affutante 


(12) 


Plaquette auto lubrifiante 


(13) 


Socle commun 


F 


Force de pression (ressort) 



10 
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L'invention concerne done dans ses differents modes de realisation: 

des tondeuses electriques du type muni de tetes de tonte 
comportant de maniere generate une semelle fixe ou « peigne » (7) et 
5 une piece mobile ou contre peigne (8), portant des dents de coupe, le 
contre-peigne (8) etant monte de maniere a osciller sous Tentrainement 
du moteur electrique de la tondeuse, caracterisees en ce que la tete de 
tonte comporte au moins une plaquette de coupe (1) ou (2) portant des 
dents de coupe sur sa face avant et qui est interchangeable et se 
10 positionne en lieu et place des sur-epaisseurs prevues habituellement & 
la fabrication par forgeage ou usinage, respectivement sur la semelle (7) 
ou le contre peigne (8). 

des tondeuses electriques du type muni de tetes de tonte 
comportant de maniere generate une semelle fixe ou « peigne » (7) et 

15 une piece mobile ou contre peigne (8), portant des dents de coupe, et 
mont6e de maniere a osciller sous I'entrainement du moteur electrique 
de la tondeuse, caracterisees en ce que la tete de tonte comporte deux 
plaquettes de coupe (1) et (2) portant des dents de coupe sur leur face 
avant et qui sont interchangeables et se positionnent en lieu et place des 

20 sur-6paisseurs prevues habituellement a la fabrication par forgeage ou 
usinage, respectivement sur la semelle (7) et le contre peigne (8). 

des tondeuses electriques caracterisees en ce que les plaquettes 
(1) et (2) sont en acier dur comme un acier au carbone ou analogue. 

des tondeuses electriques caracterisees en ce que le peigne (7) et 
25 le contre-peigne (8) sont en acier ou alliage inoxydable ou materiau 
synthetique ou autre materiau inoxydable. 

des tondeuses electriques caracterisees en ce que le peigne (7) et 
le contre-peigne (8) sont en acier ou alliage dur comme un acier au 
carbone ou analogue. 

30 - des tondeuses electriques caracterisees en ce que les tetes de 
tonte sont fabriquees essentiellement en acier inoxydable, alliage de 
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metaux non ferreux peu sensible a la corrosion ou en materiau 
synthetique. 

des tondeuses electriques caracterisees en ce que les plaquettes 
de coupe (1) et (2) constituent I'integralite de i'epaisseur de la denture 
5 de la tete de coupe. 

des tondeuses electriques caracterisees en ce que les plaquettes 
de coupe (1) et (2) constituent Hntegralite de I'epaisseur de la denture 
de la tete de coupe et sont de fines epaisseurs. 

des tondeuses electriques caracterisees en ce que les plaquettes 
10 de coupe (1) et (2) constituent une « denture fine ». 



On decrira ci-dessous les difficultes de type mecanique qui ont de plus 
ete necessaires pour aboutir a une solution technique realisable en 
pratique industrielle. 

15 ^invention a Tavantage de conserver I'aspect general des Hgnes, formes 
et dimensions originates des tetes actuellement sur le marche. Mais pour 
la mise en oeuvre de I'invention il convient neanmoins d'apporter des 
modifications techniques. 

Une partie de la solution implique de remplacer les sur-epaisseurs 
20 d'affutage taillees dans la masse - prevue par les fabricants de tete de 
tonte - par des plaquettes interchangeables. On se trouve done selon 
Tinvention avec des sur-epaisseurs interchangeables et jetables avec 
des cout de revient faibles, car realisees en serie par des machines de 
precision automatiques. 

25 Dans le cas de cette invention, on realise mecaniquement des 
plaquettes (1) et (2) en acier special qui viendront se positionner par 
centrage specifique en lieu et place des sur-epaisseurs dicier 
habituelles faisant une partie integrale du peigne et du contre peigne 
formant n'importe quelle tete de tonte. 
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^invention concerne surtout la partie coupante de la tete de tonte au 
niveau des dents, car toutes les tetes de tonte sont formees d'une 
semelle fixe appelee peigne et comporte a une extremite de fines dents 
pour guider et canaliser les poils ou les cheveux vers la surface de 
5 coupe en bout des dents de la partie mobile appelee contre peigne. 

Sur une tete traditionnelle, les fabriquants ont prevu d'origine au 
forgeage ou a I'usinage du metal pour les sur-epaisseurs d'affutage sur 
la partie fixe et la partie mobile de la tete. 

De meme, jusqu'a present ces sur-epaisseurs d'affutage se trouvent au 
10 niveau des dents et a hauteur de Tarriere du contre-peigne puisque 
celui-ci est plus court que la semelle pour des questions de 
fonctionnalites. 

^invention s'interessera plus particulierement au remplacement de la 
sur-epaisseur d'affutage au niveau des dents. 

15 Selon un mode de realisation prefere, la sur-epaisseur arriere sera 
remplacee par un dispos'rtif d'organe de roulement afin d'eviter I'usure 
due a la friction, dans le cas d'une amelioration technique de la 
fonctionnalite de la tete de tonte. 

Selon un autre mode de realisation non limitatif de I'invention, dans le 
20 cas ou Ton desire garder simplement la meme fonctionnalite, les 
plaquettes de coupe interchangeables auront egalement les appuis 
avant et arriere qui leur seront integres. 

On dispose done pour le meme concept inventif de deux grands types de 
technicite. 

25 1- piaquette avec appui arriere roulant 

2- piaquette avec appui arriere standard, avec frottement de la piaquette 
superieure sur la piaquette inferieure. 

II est a noter que I'invention va offrir un autre avantage pour les tetes de 
tonte. Grace a ce systeme de plaquettes de coupe rapportees et 
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amovibles les tetes de tonte ne seront plus obligees d'etre realisees 
dans des aciers au carbone qui donnent le maximum de durete a la 
trempe afin d'optimiser la coupe et la longevity 

L'inconvenient majeur etant que ces aciers s'oxydent toujours 
5 rapidement (or on sait que les tetes de coupe oxydees torment de 
veritables cultures de bacteries) et que la durete de I'acier fait que les 
dents sont tres cassantes. 

Selon invention, seules les plaquettes de coupe interchangeables 
seront realisees en acier au carbone ultra dur. 

10 Toutes les autres parties constituantes de I'ensemble de la tete seront 
desormais realisees dans des materiaux inoxydables, acier inox ou 
alliage non ferreux ou materiaux synth&iques non sensibles a la 
corrosion. 

Ces materiaux rendus possibles par ['invention seront done infiniment 
15 plus hygieniques par nature, d'autant que leur nature permettra de 
pouvoir laver les tetes de coupe sous I'eau du robinet ou avec un 
detergent ou autre antibacterien afin d'eliminer les bacteries. 

Ceci interesse particulierement les professions veterinaires et medicates 
journellement confrontees a ce probleme d'hygiene et represente un 
20 progres considerable. 



Principe de montage et de fonctionnement 



Comme il a d6ja ete precise invention a Tavantage de ne pas changer 
25 Taspect general des tetes de tonte ni dans la forme, ni dans les 
dimensions. La seule modification imperative est de modifier ou de 
supprimer a la fabrication la sur-epaisseur de metal prise dans la masse 
au forgeage ou a Tusinage de fagon a avoir en aspect une tete de tonte 
neuve qui est I'apparence d'une tete deja usee. Pour des raisons de 
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precision dues a la performance de la coupe il conviendra que les 
surfaces planes destinees a recevoir les plaquettes de coupe 
interchangeables (1) et (2) soient rectifies avec le maximum de 
precision. 

5 Les plaquettes de coupe interchangeables (1) et (2) concernent plus 
particulierement les surfaces au niveau des dents, mais pour que la tete 
de tonte fonctionne parfaitement il est imperatif que le contre peigne (8) 
s'appuie en deux points de surface sur la semelle appelee peigne (7). 

On a done le choix entre plusieurs options pour I'appui arriere (5) : 

10 1) sur-epaisseur d'appui arriere pris dans la masse de I'acier du contre 
peigne (8) et du peigne (7) a la fabrication et rectifiee a I'usinage 
toujours a la fabrication. Mais a terme il apparaitra une usure du a la 
friction inevitable a I'utilisation. Done la sur epaisseur fixe arriere 
n'assurera dans le temps plus dans le meme alignement de hauteur que 

15 les sur epaisseurs dentelees changees regulierement. Pour eviter ce 
desequilibre d'usure on utilisera egalement des plaquettes d'appui 
interchangeables (1) et (2) pour I'appui arriere du contre peigne (8) sur 
le peigne (7). Cette solution a cependant pour inconvenient d'augmenter 
les couts de production de I'invention. Car au lieu de changer deux 

20 plaquettes sur une tete de tonte, il faudra en changer quatre. 



Afin d'optimiser la fonctionnalites de I'invention, on preferera pour I'appui 
arriere du contre peigne (8) un appui roulant e'est a dire en lieu et place 
des sur-epaisseurs d'affutage d'origine, ou de plaquettes d'appui 
25 rapportees et amovibles; on preferera un systeme de galets cylindriques 
(4) montes sur des axes. 

Comme micro-roulettes ces galets d'appui (4) permanents seront le plus 
souvent en acier trempe tres resistant ou en materiaux synthetiques, 
selon le cas en fonction des imperatifs d'utilisation et de fabrication. Ces 
30 galets roulants (4) seront positionnes sur un axe solidaire du contre- 
peigne (8) et rouleront sur la surface lisse du peigne (7) semelle. De 
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meme il est concevable, bien que ce soit plus complexe, de positionner 
des galets (4) sur les peignes (7), et selon ce mode de realisation 
particulier, c'est la surface plane arriere du contre peigne (8) qui roulera 
sur les galets que Ton remplacera par des micro roulements a billes 
5 selon les besoins. 

Concernant plus specif iquement les plaquettes de coupe amovibles (1) 
et (2) elles seront realisees en acier trempe ultra dur ou en ceramique ou 
un autre alliage metallique dont la composition permet d'obtenir le 
maximum de durete de coupe et de longevite ou d'un materiau 
10 composite adapte permettant d'obtenir une excellente performance de 
coupe. 

Ces plaquettes (1) et (2) s'emboitent necessairement 
soit dans un logement creux specifique (9), 

soit sur des ergots ou goupilles de positionnement (6) par des 
15 trous de formes cylindriques (3) ou quelconques identiques. 

Le positionnement a leur juste place des plaquettes de coupe 
interchangeables (1) et (2) se fera indifferemment 

soit par centrage sur ergot (6) ou goujon de forme quelconque 

soit par centrage dans un logement creux (9) recevant une partie 
20 de I'epaisseur de la plaquette. 



Comme sur les tetes de coupe actuelle ne beneficiant pas de Invention, 
les systemes de reglage, fixation, et de pression (F) par ressort restent 
inchangees. Done toutes les pieces satellites composant I'ensemble de 
25 la tete de tonte restent les memes que celles d'origine prevues par les 
fabricants; seuls les peignes (7) et contre peigne (8) sont modifies en vue 
de recevoir les plaquettes de coupe interchangeables (1) et (2). 

Les pieces selon invention sont done adaptables, soit a I'unite, sort en 
« kits » de remplacement, sur toutes les tetes existantes. 
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Neanmoins pour completer ['amelioration technique de la tete de tonte 
afin de diminuer encore les zones de friction au niveau des guidage en 
translation laterale on installera, selon un mode de realisation prefere, 
au niveau des points de pressions sur les contre peignes (8), des galets 
5 de roulement (4) ou roulements a billes axes sur les elements de 
pression ou de guidage selon les possibilites de realisation. 

De meme, il est concevable selon un autre mode de realisation, et pour 
des raisons techniques de fonctionnalrtes, ou economiques, de changer 
completement les formes et les dimensions des pieces satellites de 
10 pression et de guidage constituant r ensemble de la tete de coupe. 

L'homme de metier saura apprecier et envisager ces drfferents modes et 
les adapter aux tetes connues ou futures. 

De meme, selon les procedes de fabrication et selon les formes et 
epaisseur des tetes de coupe, il est concevable selon un autre mode de 
15 realisation que la plaquette de coupe interchangeable (1) et (2) ait 
exactement la forme integrate et I'epaisseur totale des dents de la tete 
c'est a dire que la semelle support de plaquette ne comporte aucune 
denture (7') et qu'une fois la plaquette enlevee il n'y ait plus de dents 
visibles sur les autres parties de la tete de coupe. 

20 Par exemple, dans le cas des tetes de coupe de fine epaisseur, seule 
I'epaisseur de la plaquette fera I'epaisseur de coupe nominate de la tete 
de coupe. L'avantage d'avoir des dents uniquement sur la plaquette de 
coupe interchangeable (2) permet en cas de casse consecutive a une 
chute, de pouvoir recuperer une denture neuve a moindre cout plutot 

25 que de changer I'integralite de la tete de tonte comme c'est le cas 
actuellement. 

Pour I'option selon laquelle seulement la plaquette de coupe (2) forme 
I'epaisseur integrate de la denture de la tete de tonte, on privilegiera des 
plaquettes plus larges sur le peigne (7) afin d'avoir integre aux dites 
30 plaquettes des appuis arriere pour des raisons de pure fonctionnalite. 
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L'utitisation du systeme de plaquette de coupe interchangeable dans la 
realisation d'un nouveau concept de tete de tonte permet de concevoir 
une interchangeable des epaisseurs de denture en conservant un 
socle commun (13) et des plaquettes communes. 

Le fait d'avoir concentre la fonctionnalite de la coupe (action principale 
d'une tete de tonte) seulement dans deux petrtes plaquettes 
interchangeables en acier ultra tranchant realisees m6caniquement en 
grande serie par usinage de precision ouvre desormais la perspective 
de concevoir une polyvalence d'epaisseur variable des dentures qui 
seront r§alisees en materiaux synthetiques a des couts de revient 
extremement faibles, par injection plastique de quelconque nature. Ces 
nez de dentures (fig. 10) egalement interchangeables se positionnent 
par des logements a emboitage et goupillage specifiques selon les 
criteres de realisation technique a la portee de I'homme de metier. 

Dans le cas d'un concept de tete de coupe constitue de plusieurs pieces 
interchangeables, on comprendra aisement t'attrait economique d'une 
telle nouvelle generation de tete de tonte pour les professionnels 
confrontes a la casse et a I'usure de leur materiel. 

Selon un mode prefere de realisation, on prevoit une semelle (7) de tete 
de coupe dont la partie matiere la plus massive est realisee en matiere 
synthetique ou resine plastique a cout tres faible par injection en s6rie 
dans des moules. Cette option pourra etre preferee a I'option presentee 
ci-dessus, en acier ou alliage inoxydable, pour des productions de 
grande serie visant un cout de revient faible. 

Un avantage de cette option plastique ou resine (ou materiau analogue) 
reside done dans le faible cout de fabrication en serie et dans la capacite 
de coupe initiate des dents (facteur coupant); en ce qui concerne ce 
dernier point, I'homme de metier comprendra que les dents sont 
produites directement par moulage par injection sans qu'il sort besoin 
d'effectuer une taille initiate. 

Au contraire, dans Tart anterieur, et dans Toption materiau inoxydable 
selon invention, on doit effectuer une taille avant la commercialisation. 
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En utilisant selon cette option une matiere plastique ou un materiau 
synthetique approprie, comme une resine ou analogue, ou un metal pour 
moulage, a bas point de fusion, comme le REGUL (TM) ou I'ALPAX (TM), 
que I'homme de metier saura selectionner en fonction des criteres de 
moulage et de resistance mecanique du produit moule fini, toutes les 
tetes de tonte des tondeuses commercialisees pourront desormais etre 
moulees et ne sont plus obligees d'etre realisees en acier forge et 
usinees comme actuellement. 



Pour les tetes de tontes en matiere plastique moulable, materiau 
synthetique moulable, comme une resine moulable, ou metal moulable. 
Selon cette option, on dispose de deux solutions pour la fabrication: 

- 1 - injection de la tete (peigne et contre peigne, avec logement et ergot 
ou goupille pour recevoir ulterieurement des plaquettes 
interchangeables remplacees a chaque desaffutage) dans un moule de 
forme appropriee; on obtient alors un peigne et contre-peigne sur 
lesquels sont montes les plaquettes jetables et, apres desaffutage, on 
conserve I'ensemble de la tete plastique ou metaux moules a bas point 
de fusion, comme, a titre d'exemples non limitatifs, REGUL (TM) ou 
ALPAX (TM). 



- 2 - Injection de la tete comme selon 1. mais dans un moule special 
dans lequel les plaquettes de coupe sont positionnees au prealable; 
lorsque Ton procede a I'injection comme ci-dessus de materiau 
synthetique ou de metal moulable, les plaquettes sont incluses 
directement en place sur le peigne et le contre peigne moules. Dans ce 
cas de figure, apres desaffutage I'ensemble tete-plaquettes sera jete, ce 
qui est sans inconvenient compte-tenu du tres faible cout de fabrication 
de ces ensembles moules. 
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Dans un autre mode de realisation de invention on realise une solution 
hybride de tete de coupe. On produit des tetes de tonte en matiere 
plastique ou materiau synthetique quelconque, comme une resine ou 
analogue, ou un metal moulable comme indique ci-dessus, moulees par 
injection ou coulees et comportant des plaquettes de metal rapportees 
ou amovibles ou incluses, selon les deux options ci-dessus, mais qui 
pourraient etre reaffutables comme actuellement les tetes traditionnelles. 
Dans ce cas seul un cout de revient faible du moulage sera le critere de 
selection du mode de fabrication de ce type de texte. 



Le critere du cout de revient sera primordial pour faire preferer la solution 
ou option 1 a la solution ou option 2. 

La tete « hybride », quant a elle, peut repondre a des besoins ou a des 
habitudes specifiques de travail de chaque utilisateur ou de certaines 
professions. 

De meme, certains utilisateurs pourront preferee une tete « lourde » en 
materiau inoxydable a une tete « legere » moulee par injection. 

L'invention concerne done egalement: 

les tondeuses telles que decrites ci dessus caracterisees en ce 
5 que la tete de tonte comporte de plus au moins une plaquette 
supplemental fonctionnelle, comme par exemple une plaquette 
autoaffutante. 

les tondeuses telles que decrites ci dessus caracterisees en ce 
que la tete de tonte comporte de plus au moins une plaquette lubrifiante. 

o - les tondeuses telles que decrites ci dessus caracterisees en ce 
que la tete de tonte comporte de plus au moins une plaquette 
desinfectante. 
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les tondeuses telles que decrites ci dessus caracterisees en ce 
que lesdites plaquettes sont montees entre ou sur ou sous les plaquettes 
interchangeables (1) et / ou (2). 

les tetes de tonte comportant une interchangeable des 
epaisseurs de denture en conservant un socle commun (13) et des 
plaquettes communes. 

les tetes de tonte comportant une polyvalence d'epaisseur 
variable des dentures realisees en materiaux synth&iques a des couts 
de revient extremement faibles, par injection plastique de quelconque 
nature. 

les tetes de tonte comportant une polyvalence d'epaisseur 
variable des dentures realisees en materiaux synthetiques dans 
lesquelles les nez de dentures (fig. 10) egalement interchangeables se 
positionnent par des logements a emboitage et goupillage specifiques 
selon les criteres de realisation technique a la portee de I'homme de 
metier. 

les tetes de tonte comportant une semelle (7) de tete de coupe 
dont la partie matiere la plus massive est realisee en matiere synthetique 
ou resine plastique a cout tres faible par injection en serie dans des 
moules. 

les tetes de tonte de ce type dans lesquelles les dents sont 
5 produites directement par moulage par injection. 

les tetes de tonte pour tondeuses telles que decrites ci-dessus. 

les tetes de tonte pour tondeuses telles que decrites ci-dessus, 
dans lesquelles la semelle peigne et contre-peigne est realisee en 
matiere plastique moulable, materiau synthetique moulable, comme par 
10 exemple une resine moulable, ou metal moulable a bas point de fusion, 
comme le REGUL (TM) ou I'ALPAX (TM). 

les tetes de tonte pour tondeuses telles que decrites ci-dessus, 
dans lesquelles la semelle peigne et contre-peigne est realisee en 
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matiere plastique moulable, materiau synthetique moulable, comme par 
exempte une resine moulable, ou metal moulable a bas point de fusion, 
comme le REGUL (TM) ou I'ALPAX (TM), les tetes etant moulees ou 
moulees par injection. 

5 - les tetes de tonte pour tondeuses telles que decrites ci-dessus, 
dans lesquelles la semelle peigne et contre-peigne est realisee en 
matiere plastique moulable, materiau synthetique moulable, comme par 
exemple une resine moulable, ou metal moulable a bas point de fusion, 
comme le REGUL (TM) ou I'ALPAX (TM), les tetes 6tant moulees ou 
io moulees par injection dans un moule normal. 

les tetes de tonte pour tondeuses telles que decrites ci-dessus, 
dans lesquelles la semelle peigne et contre-peigne est realisee en 
matiere plastique moulable, materiau synthetique moulable, comme par 
exemple une resine moulable, ou metal moulable a bas point de fusion, 
15 comme le REGUL (TM) ou I'ALPAX (TM), les tetes etant moulees ou 
moulees par injection dans un moule special dans lequel les plaquettes 
de coupe en acier ou alliage dur ultra coupant sont prepositionnees 
avant I'injection de telle maniere que la piece moulee finale inclut 
directement lesdites plaquettes. 

20 - Tensemble jetable forme de a) la tete de tonte semelle peigne et 
contre peigne dans lesquelles la semelle peigne et contre-peigne est 
realisee en matiere plastique moulable, materiau synthetique moulable, 
comme par exemple une resine moulable, ou metal moulable a bas point 
de fusion, comme le REGUL (TM) ou I'ALPAX (TM), les tetes etant 

25 moulees ou moulees par injection, et b) les plaquettes de coupe en acier 
ou alliage dur ultra coupant. 

les plaquettes interchangeables (1) et / ou (2), ou plaquettes auto- 
affutantes, lubrifiantes, desinfectantes, bactericides et analogues, ou 
ensembles ou kits de remplacement de plaquettes interchangeables 
30 et/ou de plaquettes auto-affutantes, lubrifiantes, desinfectantes, 
bactericides tels que definis ci dessus. 
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les moules de moulage ou de moulage par injection des tetes de 
coupe qui viennent d'etre decrites, notamment de moulage ou de 
moulage par injection dans lesquels les plaquettes de coupe en acier ou 
alliage dur ultra coupant sont prepositionnees avant I'injection de telle 
5 maniere que la piece moulee finale inclut directement lesdites 
plaquettes. 

un procede de fabrication de tetes de tonte pour tondeuses telles 
que decrites ci-dessus, caracterise en ce que Ton modifie ou supprime a 
la fabrication la sur-epaisseur de metal prise dans la masse au forgeage 
10 ou a I'usinage de facon a avoir en aspect une tete de tonte neuve qui ait 
I'apparence d'une tete deja usee. 

un procede tel que decrit ci-dessus caracterise en ce les surfaces 
planes destinees a recevoir les plaquettes de coupe interchangeables 
(1) et (2) sont rectifiees avec le maximum de precision. 

un procede de fabrication des tetes de tontes en matiere plastique 
moulable, materiau synthetique moulable, comme une resine moulable, 
ou metal moulable caracterise en ce que on procede par: 

injection ou coulee de la tete (peigne et contre peigne, avec 
logement et ergot ou goupille pour recevoir ulterieurement des 
plaquettes interchangeables remplacees a chaque desaffutage) dans un 
moule de forme appropriee; on obtient alors un peigne et contre-peigne 
sur lesquels sont montees les plaquettes jetables et, apres desaffutage, 
on conserve I'ensemble de la tete plastique ou metaux moules a bas 
point de fusion REGUL (TM) ou ALPAX (TM). 

un procede de fabrication des tetes de tontes en matiere plastique 
moulable, materiau synthetique moulable, comme une resine moulable, 
ou metal moulable caracterise en ce que on procede par: 

-injection ou coulee de la tete (peigne et contre peigne, avec logement et 
ergot ou goupille pour recevoir ulterieurement des plaquettes 
interchangeables remplacees a chaque desaffutage) dans un moule 
5 special dans lequel les plaquettes de coupe en acier ou alliage dur ultra 
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coupant sont positionnees au prealable; lorsque Ton procede a 
I'injection comme ci-dessus de materiau synthetique ou de metal 
moulable, les plaquettes sont incluses directement en place sur le 
peigne et le contre peigne moules. 

5 - 1'utilisation des tondeuses, tetes de tonte, plaquettes 
interchangeables, ensembles de telles plaquettes, et / ou de plaquettes 
auto-affutantes, lubrifiantes, desinfectantes, et procede de fabrication, 
tels que decrits ci-dessus, pour ou dans les domaines: 



medical et hospitalier 



10 



★ 



v6terinaire 



* 



de Televage des animaux comme les chevaux 



de la tonte d'animaux comme les moutons et analogues 



* 



du toilettage pour animaux domestiques 



de la coiffure 



15 



des traitements esthetiques 



des tondeuses ou outils de coupe ou de finition de tonte ou 
de coupe a usage des particuliers. 
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REVEND I CATIONS 



1 Tondeuses electriques du type muni de tetes de tonte comportant 
de maniere generale une semelle fixe ou « peigne » (7) et une piece 

5 mobile ou contre peigne (8), portant des dents de coupe, le contre- 
peigne (8) etant monte de maniere a osciller sous I'entraTnement du 
moteur electrique de la tondeuse, caracterisees en ce que la tete de 
tonte comporte au moins une plaquette de coupe (1) ou (2) portant des 
dents de coupe sur sa face avant et qui est interchangeable et se 
io positionne en lieu et place des sur-epaisseurs prevues habituellement a 
la fabrication par forgeage ou usinage, respectivement sur la semelle (7) 
ou le contre peigne (8). 

2 Tondeuses electriques du type muni de tetes de tonte comportant 
de maniere generale une semelle fixe ou « peigne »> (7) et une piece 
mobile ou contre peigne (8), portant des dents de coupe, et montee de 
maniere a osciller sous I'entrainement du moteur electrique de la 
tondeuse, selon la revendication 1, caracterisees en ce que la tete de 
tonte comporte deux plaquettes de coupe (1) et (2) portant des dents de 
coupe sur leur face avant et qui sont interchangeables et se positionnent 
en lieu et place des sur-epaisseurs prevues habituellement a la 
fabrication par forgeage ou usinage, respectivement sur la semelle (7) et 
le contre peigne (8). 

3 Tondeuses selon la revendication 1 ou 2, caracterisees en ce que 
les plaquettes (1) et (2) sont en acier dur comme un acier au carbone ou 

25 analogue. 

4 Tondeuses selon I'une quelconque des revendications 1 a 3 
caracterisees en ce que le peigne (7) et le contre-peigne (8) sont en 
acier ou alliage inoxydable ou materiau synthetique ou autre materiau 
inoxydable. 



15 



20 
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5 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 h 3 
caracterisees en ce que le peigne (7) et le contre-peigne (8) sont en 
acier ou alliage dur comme un acier au carbone ou analogue. 

6 Tondeuses selon I'une quelconque des revendications 1 a 3 
5 caracterisees en ce que les tetes de tonte sont fabriquees 

essentiellement en acier inoxydable, alliage de metaux non ferreux peu 
sensible a la corrosion ou en materiau synthetique. 

7 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 6 
caracterisees en ce que les plaquettes de coupe (1) et (2) constituent 

10 Hntegralite de I'epaisseur de la denture de la tete de coupe. 

8 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 6 
caracterisees en ce que les plaquettes de coupe (1) et (2) constituent 
I'integralite de I'epaisseur de la denture de la tete de coupe et sont de 
fines epaisseurs. 

15 9 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 8 
caracterisees en ce que les plaquettes de coupe (1) et (2) constituent 
une « denture fine ». 

10 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 9 
caracterisees en ce que on remplace les sur-epaisseurs d'affGtage 

20 taillees dans la masse par des plaquettes interchangeables (1) et/ou (2) 
et jetables. 

11 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 10 
caracterisees en ce que les plaquettes (1) et (2) se positionnent par 
centrage specifique en lieu et place des sur-epaisseurs d'acier 

25 habituelles faisant une partie integrate du peigne et du contre peigne 
formant n'importe quelle tete de tonte. 
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12 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 11 
caract6ris6es en ce que la sur-epaisseur d'affutage au niveau des dents 
est remplacee par ies plaquettes (1) et/ou (2).. 

13 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 12 
5 caracterisees en ce que la sur-epaisseur arriere des plaquettes (1) et/ou 

(2) est remplacee par un dispositif d'organe de roulement. 

14 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 12 
caracterisees en ce que Ies plaquettes de coupe interchangeables (1) 
et/ou (2) auront egalement Ies appuis avant et arriere qui leur seront 

io integres, avec frottement de la plaquette superieure sur la plaquette 
inferieure. 

15 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 12 
caracterisees en ce que I'appui arriere (5) est forme par: 

1) sur-epaisseur d'appui arriere pris dans la masse de racier du contre 
15 peigne (8) et du peigne (7) a la fabrication et rectifiee a I'usinage 

toujours a la fabrication. 

2) des plaquettes d'appui interchangeables (1) et (2) pour I'appui arriere 
du contre peigne (8) sur le peigne (7). 

3) un appui roulant 

20 16 Tondeuses selon la revendication 15 caracterisees en ce que on 
preferera un systeme de d'appui arriere par galets cylindriques ou micro- 
roulettes (4) montes sur des axes. 

17 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 k 16 
caracterisees en ce que Ies galets d'appui ou micro roulettes (4) 

25 permanents seront en acier trempe tres resistant ou en materiaux 
synthetiques. 

18 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 17 
caracterisees en ce que Ies galets roulants ou micro roulettes (4) seront 
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positionnes sur un axe solidaire du contre-peigne (8) et rouleront sur la 
surface lisse du peigne (7) semelle. 

19 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 17 
caracterisees en ce que les galets ou micro roulettes (4) sont positionnes 

5 sur les peignes (7), la surface plane arriere du contre peigne (8) roulant 
alors sur les galets. 

20 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 12 
caracterisees en ce que les elements de roulement sont des micro 
roulements a billes. 

10 21 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 20 
caracterisees en ce que les plaquettes de coupe amovibles (1) et (2) 
seront realisees en acier trempe ultra dur ou en ceramique ou un autre 
alliage metallique dont la composition permet d'obtenir le maximum de 
durete de coupe et de longevite ou d'un materiau composite adapte 

15 permettant d'obtenir une excellente performance de coupe. 

22 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 21 
caracterisees en ce que les plaquettes (1) et (2) s'emboitent 

soit dans un logement creux specif ique (9), 

sort sur des ergots ou goupilles de posrtionnement (6) par des 
20 trous de formes cylindriques (3) ou quelconques identiques. 

23 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 22 
caracterisees en ce que le posrtionnement a leur juste place des 
plaquettes de coupe interchangeables (1) et (2) se fera indifferemment 

sort par centrage sur ergot (6) ou goujon de forme quelconque 

25 - soit par centrage dans un logement creux (9) recevant une partie 
de Pepaisseur de la plaquette. 

24 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 23 
caracterisees en ce que les systemes de reglage, fixation, et de pression 
(F) par ressort restent les memes, et done toutes les pieces satellites 
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composant I'ensemble de la tete de tonte restent les meme que celles 
d'origine prevues par les fabricants, seuls les peignes (7) et contre 
peigne (8) etant modifies en vue de recevoir les plaquettes de coupe 
interchangeables (1) et/ou (2). 

5 

25 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 24 
caracterisees en ce que les plaquettes de coupe interchangeables (1) 
et/ou (2) ont exactement la forme integrate et I'epaisseur totale des dents 
de la tete c'est a dire que la semelle support de plaquette ne comporte 

10 aucune denture (T) et qu'une fois la plaquette enlevee il n'y a plus de 
dents visibles sur les autres parties de la tete de coupe. 

26 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 25 
caracterisees en ce que, dans le cas des tetes de coupe de fine 
epaisseur, seule I'epaisseur de la plaquette interchangeable fera 

15 I'epaisseur de coupe nominate de la tete de coupe. 

27 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 26 
caracterisees en ce que lorsque seulement les plaquettes de coupe (1) 
et/ou (2) forment I'epaisseur integrate de la denture de la tete de tonte, 
on privilegie des plaquettes plus larges sur le peigne (7) et le contre 

20 peigne (8). 

28 Tondeuses selon I'une quelconque des revendications 1 k 27 
caracterisees en ce que la tete de tonte comporte de plus au moins une 
plaquette autoaffutante. 

29 Tondeuses selon I'une quelconque des revendications 1 a 28 
25 caracterisees en ce que la tete de tonte comporte de plus au moins une 

plaquette lubrifiante. 

30 Tondeuses selon I'une quelconque des revendications 1 & 29 
caracterisees en ce que la tete de tonte comporte de plus au moins une 
plaquette desinfectante. 
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31 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 1 a 30 
caracterisees en ce que la tete de tonte comporte de plus au moins une 
plaquette supplemental fonctionnelle. 

32 Tondeuses selon Tune quelconque des revendications 28 a 32 
5 caracterisees en ce que lesdites plaquettes sont montees entre ou sur ou 

sous les plaquettes interchangeables (1) et : ou (2). 

33 Tetes de tonte pour tondeuses selon I'une quelconque des 
revendications 1a 32, telles que definies dans lesdites revendications 1 
a 32. 

10 34 Plaquettes interchangeables (1) et/ou (2), ou plaquettes auto- 
affutantes, lubrifiantes, desinfectantes, ou ensembles ou kits de 
remplacement de plaquettes interchangeables et/ou de plaquettes auto- 
affutantes, lubrifiantes, desinfectantes, tels que definis dans les 
revendications 1 & 33. 

15 35 Procede de fabrication de tetes de tonte pour tondeuses selon 
Tune quelconque des revendications 1 a 32 caracterise en ce que Ton 
modifie ou supprime a la fabrication la sur-epaisseur de metal prise dans 
la masse au forgeage ou a I'usinage de fa9on a avoir en aspect une tete 
de tonte neuve qui ait I'apparence d'une tete deja usee. 

20 36 Procede selon la revendication 35 caracterise en ce les surfaces 
planes destinees a recevoir les plaquettes de coupe interchangeables 
(1) et (2) sont rectifiees avec le maximum de precision. 

37 Procede de fabrication de tetes de tonte pour tondeuses selon 
Tune quelconque des revendications 1 a 36 caracterise en ce que on 
procede par: 

injection ou coulee de la tete (peigne et contre peigne, avec 
logement et ergot ou goupille pour recevoir ulterieurement des 
plaquettes interchangeables remplacees a chaque desaffutage) dans un 
moule de forme appropriee et on obtient alors un peigne et contre- 
peigne sur lesquels sont montes les plaquettes jetables et, apres 
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desaffutage, on conserve Tensemble de la tete en plastique ou m6taux 
moules a bas point de fusion REGUL (TM) ou ALPAX (TM). 

38 Procede de fabrication de tetes de tonte pour tondeuses selon 
Tune quelconque des revendications 1 a 36 caracterise en ce que on 
procede par: 

-injection ou coulee de la tete (peigne et contre peigne, avec logement et 
ergot ou goupille pour recevoir ulterieurement des plaquettes 
interchangeables remplacees a chaque desaffutage) dans un moule 
special dans lequel les plaquettes de coupe en acier ou alliage dur ultra 
5 coupant sont positionnees au prealable. 

39 Moule pour tetes de tonte caracterise en ce que les plaquettes de 
coupe en acier ou alliage dur ultra coupant sont positionnees au 
prealable dans le moule avant I'injection ou la coulee de la tete. 

40 Tete de tonte selon la revendication 33 caracterise en ce quelle 
10 est realisee en matiere plastique ou materiau synthetique quelconque, 

comme une resine ou analogue, ou un metal moulable, moulee par 
injection ou coulee et comporte des plaquettes de metal rapportees ou 
amovibles ou incluses. 

41 Utilisation des tondeuses, tetes de tonte, plaquettes 
15 interchangeables, ensembles de telles plaquettes, et /ou de plaquettes 

auto-affutantes, lubrifiantes, desinfectantes, bactericide, moule et 
procede de fabrication, tels que decrits dans Tune quelconque des 
revendications 1 a 40, pour ou dans les domaines: 

* medical et hospitalier 
20 * veterinaire 

* de I'elevage des animaux comme les chevaux 

* de la tonte d'animaux comme les moutons et analogues 

* du toilettage pour animaux domestiques 
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* de la coiffure 

* des traitements esthetiques 

* des tondeuses ou outils de coupe ou de finition de tonte ou 
de coupe a usage des particuliers. 

5 
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